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Unit' d moulage comportant des moyens de compensation 
perfectionnes t machine d'extrusion-soufflag munie d'une telle unit' 

de moulage. 

5 

L'invention se rapporte au domaine des machines d'extrusion- 
soufflage d'articles en materiau thermoplastique, notamment pour la 
production de recipients tels que des bouteilles, des flacons ou des bidons. 
Une telle machine comporte pour I'essentiel une tete d'extrusion qui 
10 produit au moins une paraison tubulaire de matiere plastique, au moins 
une unite de moulage comprenant un moule en deux parties, les deux 
parties du moule etant amenees a se refermer sur la paraison encore molle 
en sortie de tete d'extrusion, et uh poste de soufflage qui est muni de 
moyens pour injecter de Pair sous pression a I'interieur de la paraison 
15 enfermee dans le moule. L'air sous pression permet de deformer la 
paraison pour qu'elle epouse la forme de la cavite du moule. 

Dans certains cas, la machine comporte aussi un poste de 
decarottage qui permet de decouper le materiau excedentaire. 

L'invention se rapporte plus particulierement a une unite de moulage 
20 pour une telle machine. Cette unit§ de moulage comporte un moule en 
deux parties dans lequel chaque demi-moule est porte par un support 
mobile. Les deux supports mobiles sont deplaces relativement Tun a I'autre 
selon une trajectoire sensiblement transversale au plan de joint du moule. 
Dans une position ouverte, les deux demi-moules sont degages 
25 transversalement Tun de Tautre pour permettre Tintroduction d'une 
ebauche de Tarticle, a savoir une paraison, dans une cavite delimitee entre 
les deux demi-moules. Dans une position fermee, les deux demi-moules 
sont en appui Tun contre Tautre par leurs faces avant en vis-a-vis et les 
supports sont lies Tun a I'autre par des moyens de verrouillage. 
"30 Les deu x suppu r ls p^uvent ehe mob iles e n tr ans l a tio n s e lon l a 

direction transversale, mais ils peuvent aussi etre mobiles en rotation, par 
exemple autour d'un axe commun parallele au plan de joint des deux demi- 
moules. 

Bien entendu, Tunite de moulage comporte un mecanisme de 
35 deplacement d'au moins un des deux supports de moules. Ce mecanisme 
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est adapte a la trajectoire relative des deux supports entre leurs positions 
ouverte et fermee. 

Dans les machines d'extrusion soufflage, il est parfois prevu que 
I'unite de moulage comporte, entre au moins Tun des demi-moules et le 
support associe, des moyens de compensation a pression de fluide qui 
poussent transversalement le demi-moule en direction de I'autre demi- 
moule. 

Ces moyens de compensation permettent d'eviter que les deux demi- 
moules ne puissent s'ecarter Tun de I'autre sous I'effet de la pression de 
soufflage. lis permettent aussi de plaquer les faces avant des deux demi- 
moules I'une contre I'autre en depit de la presence de la matiere 
excedentaire qui est pincee entre les deux demi-moules au moment de la 
fermeture. Or, dans certains cas f la force necessaire pour « ecraser » et 
predecouper cette matiere excedentaire est tres importante. lis dependent 
aussi de la quantite de matiere pincee entre les deux moules. 

Une machine d'extrusion soufflage incorporant ces caracteristiques 
est decrite par exemple dans le document US-A-5.730.927. 

Dans ce document, on peut voir que les moyens de compensation 
sont realises sous la forme de verins hydrauliques, la machine etant en 
Toccurrence equipee de moyens de compensation au niveau des deux 
supports. Un inconvenient d'un verin est qu'il n'exerce qu'une action 
ponctuelle sur le demi-moule. Or, vu les efforts de compensation mis en 
oeuvres, une action ponctuelle ne peut avoir que pour consequence de 
provoquer une deformation au moins locale du demi-moule. Aussi, pour 
obtenir une certaine repartition de I'effort de compensation, il est prevu, 
entre chaque support et le demi-moule associe, six verins qui permettent 
de limiter les deformations du demi-moule. 

Cependant, les actions des verins n'en restent pas moins des actions 
ponctuelles, et je demi-moule doit done presenter une rigidite relativement 
impuilan le poui que la fu t ce U'dppui Uu Umni-muulb sur TauUb dem i -muu l e 
soit a peu pres homogene sur toute la surface du plan de joint des deux 
demi-moule. 

De plus, ce nombre important de verins est penalisant en termes de 
couts et d'implantation. 

L'invention a done plus particulierement pour objet de proposer une 
nouvelle conception des moyens de compensation qui permette d'obtenir, 




3 

avec tin dispositif simple et de faible cout, une tres bonne repartition des 
efforts de compensation sur toute la surface du moule. 

Dans ce but, Tinvention propose une unite de moulage du type decrit 
precedemment, caracterisee en ce que les moyens de compensation a 
5 pression de fluide sont realises sous la forme d'un coussin souple 
gonflable interpose entre une face arriere du demi-moule considere et une 
face avant du support associe. 

Selon d'autres caracteristiques de Tinvention : 

- en projection transversale, le coussin s'etend de maniere a 
10 recouvrir sensiblement toute la surface de la projection transversale du 

demi-moule ; 

- lorsque les supports sont en position fermee, I'unite de moulage 
est apte a proceder au soufflage, et le coussin gonflable commande le 
deplacement du demi-moule de sa position reculee . vers sa position 

15 avancee apres le verrouillage des deux supports en position fermee ; 

- les demi-moules sont munis de moyens de predecoupe qui, lorsque 
le demi-moule est en position avancee, effectuent une predecoupe de la 
paraison en fonction du contour de Tarticle.a former ; 

- le demi-moule comporte des moyens commandes de rappel du 
20 demi-moule vers sa position reculee .; 

- les moyens de rappel comportent un coussin souple gonflable 
auxiliaire ; et 

- les moyens de rappel comportent un etrier qui est agence du cote 
externe du support et qui porte, a ses deux, extr.emites opposees, des 

25 doigts de liaison qui s'etendent au travers de lumieres oblongues 
amenagees dans des faces laterales du support pour etre lies au demi- 
moule, et le coussin auxiliaire est interpose, entre Tetrier et une face 
arriere du support. 

L'invention propose aussi une machine d'extrusion-soufflage, 

^ GaraCter i SPP Pn PP qn'pllp rnmpnrtP an mninc u n a unifp Hp mntilajo 

incorporant Tune quelconque des caracteristiques precedentes. 

D'autres caracteristiques et avantages de Pinvention apparaitront a 
la lecture de la description detaillee qui suit ainsi que dans les dessins 
annexes dans lesquels : 
35 - la figure 1 est une vue schematique en perspective illustrant une 

unite de moulage conforme aux enseignements de Tinvention 
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- la figure 2 est une vue en perspective eclatee, selon un autre angle 
de vue, de la partie de l'unite de moulage qui porte les moyens de 
compensation ; et 

- les figures 3 et 4 sont des vues en coupe par un plan transversal 
5 illustrant les deux positions avancees et reculees du demi-moule. 

On a illustre de maniere schematique sur la figure 1 une unite de 
moulage 10 pour une machine d'extrusion-soufflage. L'unite 10 comporte 
pour I'essentiel deux demi-moules 12, 14 dont chacun est porte par un 
support 16, 18. Les deux supports sont mobiles selon un axe transversal 

10 perpendiculaire au plan de joint des deux demi-moules 12, 14, entre une 
position fermee et une position ouverture illustree a. la figure 1. En 
I'occurrence, les supports 16, 18 sont monies a coulissement sur des rails 
(non repr<ssentes). Les deux supports 16, 18 comportent chacun une 
embase 15 sur laquelle est monte un porte-moule 17 qui presente une 

I5 plaque arriere 19 et deux rebords lateraux 21. La plaque arriere 19 et les 
deux rebords 21 delimitent ainsi un espace ouvert vers I'avant dans lequel 
est regu le demi-moule associe. 

Les deux faces avant en regard des deux demi-moules 12, 14 
comportent une ou plusieurs demi-cavites 20 qui, lorsque le moule est 

20 ferme, definissent une ou plusieurs cavit^s a la forme de Particle a former. 
Dans le texte, les notions d'avant et d'arriere se rapportent au demi-moule 
considere. 

Pour commander les deplacements relatifs des deux supports 1 6, 18, 
l'unite 10 est munie d'un mecanisme de type vis/ecrou comportant une vis 

25 22 d'axe transversal A1 et deux ecrous a billes dont I'un 24 est solidaire 
d'un premier 16 des supports et Tautre 26 du deuxieme support 18. La vis 
22 est fixe transversalement par rapport a un chassis qui porte l'unite de 
moulage 10, et elle comporte deux tron?ons filetes 22a et 22b qui 
presentent des pas de vis dont les sens dlenroulement sont inverses Tun 

30 de I'autre. L'ecrou 24 du premier support coopere avec un p remier 22a des 
trongons tandis que Pecrou 26 du second support 18 coopere avec I'autre 
trongon 22b. De la sorte, lorsque la vis 22 est entrainee en rotation autour 
de son axe A1 par un moteur 28, les deux supports 16, 18 sont 
commandes simultanement en translation selon des sens opposes. Si la 

35 valeur de pas des deux tron?ons filetes est la meme, les deux supports 16, 
18 se deplacent sur une distance egale. 
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Ce mecanisme est particulierement avantageux car il comporte un 
nombre reduit de pieces tout en garantissant une grande precision et une 
parfaite reproductibilite des deplacements simultanes des deux supports. 
De plus, I'utilisation d'ecrous a billes permet d'obtenir d'une part un bon 

5 rendement energetique et d'autre part des deplacements avec de grandes 
vitesses et de fortes accelerations. 

L'unite de moulage 10 est done destinee a etre amenee en position 
moule ouvert sous une unite d'extrusion comportant autant de filieres 
d'extrusion que le moule comporte de cavites. Lorsque la paraison 

io extrudee par chaque tete a atteint la longueur voulue, le moule est referme 
pour emprisonner, dans chaque cavite, un troncon de paraison. Le moule 
est alors ferme par le mecanisme vis/ecrous, et les deux supports sont 
accroch<§s I'un a I'autre par des moyens de verrouillage (non represents) 
agences par exemple au niveau des bords avant des rebords 21. Ensuite, 

15 l'unite de moulage est destinee a cooperer avec une unite de soufflage 
pour injecter un fluide sous pression a I'interieur des paraisons 
emprisonnees dans chaque cavite afin de mouler la paraison a la forme de 
la cavite. 

Pour compenser la tendance a I'ecartement des demi-moules sous 
20 Taction du fluide de soufflage et pour les plaquer efficacement I'un contre 
I'autre, l'unite de moulage selon I'invention comporte des moyens de 
compensation a pression de fluide. qui sont interposes transversalement 
entre le support et le demi-moule associe pour repousser le demi-moule 
considere en direction de I'autre demi-moule. Bien enfendu, le demi-moule 
25 est a|ors monte mobile en coulissement selon la direction transversale par 
rapport, au support associe entre une position recu|ee illustree a la figured 
et une position avancee illustree a la figure 3. Dans la pratique, on prevoit 
que la course tranversale maximale du demi-moule 12 par rapport au 
support 16 soit de I'ordre du centimetre. 

-36 Dans I 'PYompIn Ha rRaiiy-atinn prnpneo ii Q ot m^yfn^ dr 

compensation uniquement entre le premier support 16 et le demi-moule 12 
associe. Le second demi-moule 14 est fixe rigidement sur le second 
support 18. 

Conformement a un premier aspect de I'invention, les moyens de 
35 compensation sont formes d'un coussin souple gonflable 30 qui est agence 
entre la plaque arriere 19 du support 16 et une face arriere du demi-moule 
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12. Le coussin 30 presente done une forme sensiblement rectangulaire et 
une epaisseur transversale relativement faible par rapport a ses autres 
dimensions si bien qu'il comporte deux faces principales, avant et arriere, 
qui s'appuient respectivement sur la plaque arriere du support 16 et sur la 
5 face arriere du demi-moule 12. Lorsqu'on le gonfle, le coussin 30 se 
deforme, essentiellement au niveau de ses faces avant et arriere, de telle 
sorte que son epaisseur transversale tend a augmenter en poussant le 
demi-moule 12 vers Tavant. 

On notera que le coussin 30 presente une superficie sensiblement 

10 egale, voire superieure, a celle du demi-moule. En effet, on peut 
remarquer que le coussin deborde legerement par rapport a la face arriere 
du demi-moule, au moins sur trois cotes. De la sorte, en gonflant le 
coussin 30 avec un fluide a une pression sensiblement egaje ou superieure 
a celle du fluide de soufflage, Taction resultante de ces deux fluides sur le 

15 demi-moule est une action qui le sollicite en direction de I'autre demi- 
moule 14. 

Bien entendu, on utilise de preference la meme source de fluide pour 
le soufflage des articles et pour le gonflage du coussin 30. Toutefois, la 
pression de soufflage peut etre ihferieure a la pression injectee dans le 
20 coussin 30. 

De preference, on gonfle le coussin 30 avant de proceder au 
soufflage. Toutefois, dans certains cas, le coussin sera gonfle en meme 
temps qu'est effectue le soufflage. 

Dans le cadre de I'extrusion-soufflage, on utilise generalement des 

25 pressions de soufflage de I'ordre d'une.dizaine de bars. Aussi, lorsque le 
moule comporte une cavite de grande taille ou plusieurs cavites, les forces 
mises en jeu par les pressions de fluides peuvent etre tres importantes. 
Toutefois, le fait d'utiliser un coussin souple permef de s'assurer que la 
pression de compensation est repartie de maniere uniforme sur toute la 

■50 — face ari i eie du dem i -mou l e. D e l a sor t e l a f orc e d'appu i du pr e mi e r d e m i- 
moule 12 sur le second 14 est uniformement repartie sur tout le plan de 
joint du moule, cela sans que Ton ait besoin d'utiliser des demi-moules ni 
des porte-moules particulierement rigides, ce qui permet notamment d'en 
diminuer le cout. 

35 L'utilisation' d'un moule plus leger permet de reduire Tinertie des 

pieces en mouvement de Tunite de moul 
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particulierement bien adaptee aux machines a grandes cadences dans 
lesquelles on cherche a minimiser les temps d'ouverture et de fermeture 
du moule par des mouvements a grandes vitesses et a fortes acceleration. 
Pour assurer un parfait equilibre de Taction de compensation, 
5 notamment en debut de gonflage, le coussin 30 est pourvu de deux ports 
d'alimentation 32 decales longitudinalement, ces deux ports etant toutefois 
alimentes simultanement par un meme circuit. On evite ainsi toute 
possibility de desequilibre lateral de faction des moyens de compensation, 
et done tout risque de coincement par arc-boutement. De preference, les 
10 ports d'alimentation 32 debouchent a I'arriere du support 16, au travers de 
la plaque arriere 19, et ils sont agences sensiblement a mi-hauteur du 
coussin 30. 

Le fait d'avoir une pression uniformement repartie sur tout le moule 
permet par ailleurs d'ameliorer de maniere importante la qualite de la 

I5 predecoupe des bavures. En effet, la plupart des moules comportent, 
autour des demi-cavites 20 de chaque demi-moule 12, 14, des zones de 
predecoupe (non representees) qui ont pour fonction de faciliter 
I'ebavurage qui est effectue ulte>ieurement au niveau d'une unite de 
decarottage. Ces zones, egalement appelees couteaux, effectuent done 

20 une predecoupe de la matiere exc^dentaire qui entoure le ou les articles 
finis, et elles sont formees d'elements en reliefs sur la face interne de I'un 
des demi-moule qui cooperent avec des elements complementaires de 
I'autre demi-moule. 

Or, du fait de la tres bonne repartition de la pression de contact au 
25 niveau du plan de joint, on obtient une predecoupe tres uniforme et 
reguliere le long de tout le contour du ou des articles. Par rapport aux 
systemes connus de compensation, on evite ainsi que, a certains endroits, 
la predecoupe ne soit en fait une decoupe totale, au risque de voir des 
chutes de matiere rester dans le moule, tandis qu'a d'autres endroits la 

■30 predecoupe serait i nsuff i sante . '— : . 

Ainsi, avec une unite de moulage selon I'invention, on peut 
decomposer la fermeture du moule en trois etapes successives dans 
lesquelles interviennent trois organes differents. Dans un premier temps, 
le deplacement des supports de moule est assure par la vis d'entramement 
35 22. Ensuite, les moyens de verrouillage (non repr6sent6s) rendent les deux 

supports 16, 18 solidaires I'un de I'autre. Enfin, le coussin de - 
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compensation 30 plaque les deux demi-moules 12, 14 Tun contre I'autre 
avec une force telle qu'elle permet la predecoupe des la matiere 
excedentaire et qu'elle permet d'eviter I'ecartement des deux demi-moules 
12, 14 au cours de Toperation ulterieure de soufflage. 
5 Selon un autre aspect de I'invention, il est prevu des moyens 

commandes de rappel du demi-moule vers sa position reculee, ces moyens 
etant plus particulierement visibles sur la figure 2. 

L'unite de moulage comporte ainsi un etrier de rappel 34 comportant 
pour I'essentiel une barre longitudinale 36 munie a chacune de ses 

10 extremites d'un bras transversal 38 qui s'etend transversalement vers 
I'avant. La barre longitudinale 36 est regue dans une gorge 40 formee dans 
la face arriere du porte-moule 17 tandis que les bras 38 sont regus dans 
des gorges 42 agencees dans les rebords 21. A leur extremite avant libre, 
les bras 38 component chacun un doigf de liaison 44 qui s'etend au travers 

I5 d'une lumiere transversale 46 formee dans le rebord.21 correspondant. Les 
doigts 44 sont fixes chacun sur Tun des cotes du demi-moule de telle sorte 
que le demi-moule 12 et I'etrier 34 sont solidaires Tun de I'autre en 
deplacement selon une direction transversale. Dans Texemple propose les 
doigts de liaison 44 sont realises sous la forme de vis destinees a etre 

20 vissees directement dans le demi-moule 12. 

La longueur transversale des lumieres 46 correspond a la course 
maximale du demi-moule entre ses positions reculee et avancee de sorte 
que les extremites des lumieres forment des butees de securite pour les 
doigts de liaison 44, et done pour le demi-moule 12. 

25 Aihsi, Tetrier 34 suit les mouvements transversaux du. demi-mou|e 

12. Or, selon Tinvention, on a prevu un coussin gonflable auxiliaire 48 qui 
est interpose entre la barre 36 et le fond de la gorge 40 dans laquelle la 
barre 36 est regue. Tant que le coussin souple auxiliaire 48 n'est pas 
gonfle, le coussin principal 30 peut amener le demi-moule 12 vers sa 

-39 — pos i tion avancoo t e l qu'i l luctro a la f i gur e 3. — : : : 

Toutefois, lorsqu'on cesse d'alimenter le coussin principal 30 en 
fluide sous pression, on peut alors alimenter le coussin auxiliaire 48 en 
fluide sous pression tel que cela est illustre a la figure 4. Celui-ci, en se 
gonflant, repousse la barre 36 vers I'arriere de telle sorte que Petrier 34 

35 ramene le demi-moule 12 vers sa position reculee, par Tintermediaire des 
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II est particulierement avantageux de prevoir des moyens de rappel 
commandes plutot que d'utiliser, comme cela est connu jusqu'a present, 
des moyens de rappel elastiques du type ressort. En effet, lorsqu'on utilise 
des ressorts pour ramener le demi-moule 12 vers sa position reculee, les 
moyens de compensation, quelle que soit leur nature, doivent lutter cohtre 
I'effort resistant impose par les ressorts pour amener le demi-moule vers 
sa position avancee. Cela conduit inevitablement a un surdimensionnement 
des moyens de compensation. 

Les moyens de rappel commandes au sens de Invention peuvent 
etre realises sous une autre forme que celle decrite plus haut. lis peuvent 
ainsi par exemple etre realise sous la forme de verins hydrauliques ou 
electriques ou sous la forme d'electroaimants. 

Toutefois, dans la mesure ou les moyens de compensation sont 
realises sous la forme d'un coussin gpnflable, il est interessant d'utiliser 
des moyens de rappel commande utilisant le meme. type de source 
d'energie, a savoir en I'occurrence un fluids sous pression. La encore, la 
realisation sous la forme d'un coussin permet d'assurer un effort de rappel 
parfaitement symetrique permettant d'eviter tout risque de coincement du 
demi-moule 12 par rapport au support 16, notamment en prevoyant, comme 
dans le cas du coussin principal 30, deux ports d'alimentations 50 qui sont 
decales longitudinalement et qui debouchent vers Tarriere au travers de la 
barre 36 de I'etrier 34. 
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5 1. Unite de moulage pour une machine d'extrusion-soufflage 

d'articles en materiau thermoplastique, du type dans lequel I'unite de 
moulage (10) comporte un moule en deux parties, chaque demi-moule (12, 
14) etant porte par un support (16 ( 18), du type dans lequel les deux, 
supports (16, 18) sont susceptibles d'etre deplaces relativement Tun a 

10 I'autre entre une position ouverte dans laquelle les deux demi-moules (12, 
14) sont degages transversalement I'un de I'autre pour permettre 
Tintroduction d'une paraison dans une cavite (20) delimitee entre les deux 
demi-moules (12, 14), et une position fermee dans laquelle les deux demi- 
moules (12, 14) sont en appui Tun contre I'autre par leurs faces ayant en 

15 vis-a-vis et dans laquelle les supports (16, 18) sont .lies. Tun a I'autre par 
des moyens de verrouillage, et du type dans lequel I'unite- de moulage (10) 
comporte, entre au moins Tun des demi-moules (12) et le support (16) 
associe, des moyens de compensation a pression de fluide qui poussent 
transversalement le demi-moule (12) d'une position reculee vers une 

20 position avancee, en direction de I'autre demi-moule (14), 

caracterisee en ce que les moyens de compensation a pression de 
fluide sont realises sous la forme d'un coussin souple gonflable (30) 
interpose entre une face arriere du demi-moule (12) considere et une face 
avant du support associe (16); 

25 

2. Unite de moulage selon la revendication 1, caracterisee en ce 
que, en projection transversale, le coussin (30) s'etend de maniere a 
recouvrir sensiblement toute la surface de la projection transversale du 
demi-moule (12). 

_ 

3. Unite de moulage selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que, lorsque les supports (16, 18) sont en 
position fermee, I'unite de moulage (10) est apte a proceder au soufflage, 
et en ce que le coussin gonflable (30) commande le deplacement du demi- 

35 moule (12) de sa position reculee vers sa position avancee apres le 
verrouillage des deux supports (16, 18) en position fermee. _ „ a . _ _ B - 

BEST AVAILABLE CO\ . 
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4. Unite de moulage selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que les demi-moules (12, 14) sont munis 
de moyens de predecoupe qui, lorsque le demi-moule (12) est en position 

5 avancee, effectuent une predecoupe de la paraison en fonction du contour 
de Tarticle a former. 

5. Unite de moulage selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que le demi-moule (12) comporte des 

io moyens commandes (48) de rappel du demi-moule (12) vers sa position 
reculee. 

6. Unite de moulage selon la revindication 5, caracterisee en ce que 
les moyens de rappel comportent un coussin souple gonflable auxiliaire 

I5 (48). 

7. Unite de moulage selon la revendication 6, caracterisee en ce que 
les moyens de rappel comportent un etrier (34) qui est agence du cote 
externe du support (16) et qui porte, a ses deux extremites opposees, des 

20 doigts de liaison (44) qui s'etendent au travers de lumieres oblongues (46) 
amenagees dans des faces laterales (21) du support pour etre lies au 
demi-moule (12), et en ce que le coussin auxiliaire (48) est interpose entre 
I- etrier (34) et une face arriere du support (16). 

25 8. Machine d'extrusion-soufflage, caracterisee en ce qu'elle 

comporte au moins une unite de moulage (TO) conforme a I'une quelconque 
des revendications precedentes. 

30 
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1. Unite de moulage pour une machine d'extrusion-soufflage 
d'articles en materiau thermoplastique, du type dans lequel I'unite de 
moulage (10) comporte un moule en deux parties, chaque demi-moule (12, 
14) etant porte par un support (16, 18), du type dans lequel les deux 
supports (16, 18) sont susceptibles d'etre deplaces relativement I'un a 
I'autre entre une position ouverte dans laquelle les deux demi-moules (12, 
14) sont degages transversalement I'un de I'autre pour permettre 
Introduction d'une paraison dans une cavite (20) delimitee entre les deux 
demi-moules (12, 14), et une position fermee dans laquelle les deux demi- 
moules (12, 14) sont en appui I'un contre I'autre par leurs faces avant en 
vis-a-vis et dans laquelle les supports (16, 18) sont lies I'un a I'autre par 
des moyens de verrouillage, et du type dans lequel I'unite de moulage (10) 
comporte, entre au moins I'un des demi-moules (12) et le support (16) 
associe, des moyens de compensation a pression de fluide qui poussent 
transversalement le demi-moule (12) d'une position reculee vers une 
position avancee, en direction de I'autre demi-moule (14), 

caracterisee en ce que le demi-moule (12) comporte des moyens 
commandes (48) de rappel du demi-moule (12) vers sa position reculee. 

2. Unite de moulage selon la revendication 1, caracterisee en ce que 
les moyens de rappel comportent un coussin souple gonflable auxiliaire 
(48). 

3. Unite de moulage selon la revendication 2, caracterisee en ce que 
les moyens de rappel comportent un etrier (34) qui est agence du cote 

3° externa du suppun. (i fl) yi qu i pmitj, k sen deux extremes oppos^es, dfes 
doigt de liaison (44) qui s'etendent au travers de lumieres oblongues (46) 
amenagees dans des faces laterales (21) du support pour etre lies au 
demi-moule (12), et en ce que le coussin auxiliaire (48) est interpose entre 
I'etrier (34) et une face arriere du support (16). 
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4. Unite de moulage selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que les moyens de compensation a 
pression de fluide sont realises sous la forme d'un coussin souple 
gonflable (30) interpose entre une face arriere du demi-moule (12) 
considere et une face avant du support associe (16). 

5. Unite de moulage selon la revendication 4, caracterisee en ce 
que, en projection transversale, le coussin (30) s'etend de maniere a 
recouvrir sensiblement toute la surface de la projection transversale du 
demi-moule (12). 

6. Unite de moulage selon I'une quelconque des revendications 4 ou 
5. caracterisee en ce que, lorsque les supports (16, 18) sont en position 
fermee, I'unite de moulage (10) est apte a proceder au soufflage, et en ce 
que le coussin gonflable (30) commande le deplacement du demi-moule 
(12) de sa position reculee vers sa position avancee apres le verrouillage 
des deux supports (1 6, 18) en position fermee. 

7. Unite de moulage selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que les demi-moules (12,14) sont munis 
de moyens de predecoupe qui, lorsque le demi-moule (12) est en position 
avancee, effectuent une predecoupe de la paraison en fonction du contour 
de I'article a former. 

8. Machine d'extrusion-soufflage, caracterisee en ce qu'elle 
comporte au moins une unite de moulage (10) conforme a I'une quelconque 
des revendications precedentes. 
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